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A novel method forms a moulding with central internal cavity, using a 
development of the gas internal pressure process. A first medium, e.g. plastic 
melt is introduced into the mould (i). A gas under pressure is then injected , to 
make an internal cavity (6). One new feature of this process, is that when the 
plastic is introduced, the mould cavity is only partly filled - a residual cavity 
remains. A line (9) then introduces gas under pressure, into the region where the 
plastic is located in the mould (displacing the plastic into the residual cavity). A 
further compressed gas introduction is then made (10), into the location formerly 
occupied by the cavity. Data supplied from the esp@cenet database - Worldwide 



Courtesy of http://v3.espacenet.com 



This Patent PDF Generated by Patent fetcher(TM) f a service of Stroke of Color, Inc. 

Patent provided by Sughrue Mion. PLLC • http^/www.sughrue.com 

PAGE 12/19* RCVD AT 9C6/2006 3:43:56 PM [Eastern Daylight rone] ' SVR:U8PTO-EFXRF-1/16 ' DNIS:2738300 1 C8ID:+12482239522 * DURATION (mrMS):0$40 



FROM Artz & Artz, P. C 



(TUE)SEP 26 2006 1 5 : 48/ST- 15:41 /No. 6840082323 P 13 




<g> BUNDESREPUBLIK © Offenlegungsschrift 

D E UTS CH LAND @ DE 196 27 493 A 1 



Akteraeichen: 18027483.1 
Anmeldetag: 8. 7*96 

@ Offenlegungstag; 16. 1.98 




DEUTSCHE** 
PATEhJTAMT 



® Int. CI. 8 : 

B29C45/00 



CM 



<g) AnmaWeri 

Bauer Engineering GmbH, 63512 Hamburg. DE 

©Venreter. 

Uyh und KoDegen, 81687 Munchen 



@ Erffnden 

Bernhardt, Achlm R. ( 63512 Halnburg. DE 

<§) Entgaganhaltungan: 

WO 94 08 773 A1 



Prtifungaantrag gem. I 44 PitG hrt geateik 

<g> Varfahran zur HersteJlung von alnan zantralan Innanhohlraum aufweisendan FormtoOen 

<§) Es wfrd am Verfahren iur Hemtaflwng von oJnon wntrelftn 
Innanhohmium aufweJaeedan FormtaDcn rwtoi, baJ 
dam das Gaaimieiioruckverfabrafi zum Bnsatz komrnt, wo- 
boi a bar eJna Iftnanfcavftft In dar Formvwtaeug«icavlt8t 
ganutzt wrfrd und aina Mabenksvftfit zu Obartauf a wa ofc sn 
odar darglakhan nicht bondtigt wind. Ba) dam arfinduAQSfle- 
mlBon Verfelwan wM dla Formwortaougekavhlt taflweiae 
mit ainam a/stan Medium, wJa ainar Kun ata toff gohm ato, 
suagefQlft. so dad eh* Rastkavftat arhaton blafet Hu 
Druckgaa ah zweltea Medium faefepleJewafee wird wihrand 
alnar amen DrocJcgasftinlaitung In dia tatwetse gefflJne 
Fornwvortacwgqfcavitftt wwiigrtona Im Borefch dea arete* 
Mediums mlt Oberdruofc sJngsJeftst und anschliafieftd er- 
folgt wsnlgstene Im Bareteh dar vorangehenden ReetkavHat 
■ wanlsttana eJne waters Oruakgaaainiaitung mlt OberdAjak, 
wobaf gajgabananfalte die ento Druckgaaatotaitung tamtam 
gahahsn, der Drucfc dorseiben aogabaut Oder dlaaar redu- 
jfert wird, C^gabananfaUa knnn nech dar weHeren Druck- 
gassJnJeltung nochmali aine Oruckgeaeinletaing flber die 
ante Etnleitungastalle ertolgen, wahrand die weitere Druck- 
gasamleftung gastoppt ward und dar Oruok gagabanenfalla 
tonatant gahalten Oder aogabaut wird odar alne Drvckredu- 
iJerung artolgt Disss VsrfaluenaaohHtta oar DnjckgaseWat- 
tung konnen ebwechsolnd wiedamoit ausgefOhrt wexten, 
bta ein durchgeNender Innanhohlrauni vorhenden 1st wel- 
oher Im Barak* der Gaaemleitiinasstallan ja eine Duntfv 
etfjftQsverbJftdung xur Aufianaalta bat, ao .„ 
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1 2 
Besdireibung dung der ruvor gcschUderten Sehwierigkeiten tin Ver* 

fahren zur Hentellimg von einen zentraku Innenhohl- 
Die Erfmdung befaBt rich nut einem Vcrfahrcn zur raum aurweisenden Fonntcikn berdtzustellen, welches 
HersteCung von einen zentralen Innenhohlraum aufwei- auf cine nutcriabparende Weise und weitgebend ohne 
seodeo Formteilen unter Anwcndung des Gawnnen- s Nachbearbdtung uttbesondere die HersteUung von 
dVuckverfnhren*. bei dem ein erstes Medium, wie eine Formteilen auf win$cbaftBche Weise gestattet, bei de- 
Kunfitttoffschmeke. in erne Fomwerkzeugskavitit eu> ncn der zentrale Innenbohlranm von einem Fluid durch- 
gebracht und ein Druckgas zur Brzeugung eines Innen- stromi werden soil 

hohlraums eiogefehet wird. Nach der Erfindung wird hierm em Verfihren zur 

Das Gasinnendrudcverfahren zur HersteUung ins be- to Herstelhing von einen zentralen Innenhohlraum aurwei- 
sondere von aus Kunttstoff bestebenden Formteilen ist senden Formteilen unter Anwesdung des Gasinnen- 
bekannt, bei dem In einen Pormbohlraum oder eine druckverfahrens bereitgestellt bei dem ein erstes Mcdi- 
Formwerkzeugflkavliat Kunststoff Qber einen EnguB um, wie erne Kimststoffschmeize, in eine Fonnweric* 
beispiehrweise von einem Scnneckenextruder kom- zeugskavitat eingebracht und ein Druckgas zur Erzeu- 
mend, emgespritzt wird, und unter Drucfc stehendes is gung eines Innenhohlraums eingeleltet wird, welches 
Gas* wie Na-Oas, Drudduf t oder dergleichen. an einer acta femer dadurcb auszeiebnet, daB das erste Medium 
oder mebreren Stellen eingelehet wird urn den Innen* so eingebracht wird, daB die Form wortzcugskavitat our 
hohlraum in dem zu fertigenden Formteu 1 auszubDden. teuweise ausgefQUt ist und eine Reatkavhat erhahen 
Derartige Fertigungsverlahren werden unter anderem bleibt, daB das Druckgas ab zwehee Medium wain-end 
insbesondere auch auf dem Gebiet der Werkzeugtech* 3a einer ersten Druekgaseinleitung in die tetiwefee gefiffit* 
nik eingesetzt Fonnwerkauaskavitat wenigstens im Bereich des er- 

Da bei dem Einleiten das zweiten Mediums, wie des sten Mediums out Oberdruck eingeleitet wird, und daB 
Druckgases noch sdbmelzflussager Kunststoff als erstes anachtieBend wenigstens im Bereich der vorangeheoden 
Medium in der Formwerkzeugskaviult enthalten ist, Restkavitat wenigstens eine weitere Druckgaseinlei- 
muB dieser zur AusbiHung des Inneiibohlramns vor der & tung nrit Oberdruck erfolgt 

FertigsteUung des FormteDs in gesteuerter Weise derart Bei dem erfindungsgernaaen HersteBungaverf ahren 
verdringt werden, daB die AuBsnform des Formteils kommt man also auch ohne eine Nebenkavitat aus, wel- 
gtschlossen bleibt, and das Kunststoffmaterial rich an cue hauflg zu einem Mnterialabfall durch die anBerhalb 
die Wandung der Formwerkzeugskavhat zur Erzeu- der Formwerkzeugskzvitft liegende Nebenkavitat 
gting einer FeTtigoberflttche zuver&ssig anlegt und auch fahrt Somit laBt sich bei dero erfmdung?gemaB«D V>r- 
Schnimpfungen beim Verfestigen des ICuDstatoffinatert- fahren eine bessere Materiala usmtt ztm& ja sogar eine 
als kompensiert werden. Bel einem derarngen Verfah- Materialersparnis erzielen, da das eifindtingsgemaBe 
ren wird daher beispiefeweise eine Nebenkavitat vorge- Verf ahren das einmai in die Formwertaeugskavitat eto- 
sehen, in welche das aus der formwerireugskavtt&t gebrachtc Material voustandig nutzt Zugteich erfolgt 
verdrftngte Knnststoffmateriai verdrangt wird, und die 35 die Druckgaaeinleitung beim ernndungigemlBcn Ver- 
ubtr eine schmale kommunizicreiide Verbmdong, wel- fahren wenigstens an den briden Bereichsn, an deiten 
che gegebenenfaHs &£fen- und schheBbar ist, mit der bei dem fertiggestdhen Formteu eine Dunrngangrver* 
Formwerkzeugskaviult in kommunMerender Verb In- blndung zu dem zentralen Innenhohlraum vorzusehen 
dung steht Das in der Nebenkavitat beim Oberlauf des ist, so daB eine nachtraghche Bearbehnng zur Herstel- 
Kunststoffmaterials sich behndende Material wird nach 40 hmg von Durchgangso^nungen entf aHen kann, da die 
der Fertigsteliung des Formteils abgetrennt und f aUt als Dniekgaseinleitungsstellen zugkich als Kemteile ge» 
Abfaflmaterial an. Nach einer anderen Vermhrensweise nutzt werden konnen, und somit Durchgangsverbmdun* 
wird bei der Einlehung des zweiten Mediums, wie des gen vorhanden sind, weiche eine koimttumzierende Ver* 
Druckgases, das Kunststoff material aus der Formwerk- bmdung von der AuBcnseite des hergestellten FormteDs 
zeugskavhlt fiber die EinguBstelle beispieUjweise in 45 zu dem zentralen Innenhohlraum hersteUen. Ober ent- 
Rmhtung zum Scimeckenextnider zurDnlujeorOckt, so sprccbende AnscbluBverbino^mgen kann dann ein Fluid 
daB man don ebenfaBs eine anBerhalb der eigemlkhen durch das hergestellte Fonmeil unter Nutzung des zen- 
Formwerkzeugskavitat liegende Nebenkavitat, in die- tralen Imumhohlraums durch dasseibe geieitet werden, 
sem Fall an der Emgufistelle und miSchneckenextruder, so daB das erfmdangsgeraaBc Verf ahren auf eine mate- 
hat Hierbei geht zwar kern Kunststormiaterial verloren, 50 rialsparendc Weise die HersteUung eines von einem 
aber bei empfittdlichen Stofflmschangen kann dieses Fluid durchstrOmbaren FormteOs gestattet Durch eine 
ROckdrOcken des Kunststc^materials aos der eigentli* abweehsefaide Einlehung von Druckgas an wenigstens 

chen Fonnwerkzeugskavitat zu Schwierigkehea fuhren. zwei bekiendig der Fonnwerkzeugkavhlt hegenden 

Speziell bei der HersteUung von solcben Formteilen, Stellen wird das erste Medium Im noch »hfflefrflflsslgen 

bei denen der gebildete sentrale Innenhoolraum zur » Zustand (Kunststoffschmelze) in der Formwerkzeugs- 

nuWdtirchleitung genutzt werden soO, sind Nachbear- kavitat bin- und herbewegt, so daB durch eine entsprc- 

bertungen crforderikh, da der nach dem Gasinnen- chende Steuerung und Wechselstenerung der Druckbe- 

druckverfahren gebOdete Innenhohlraum meist allseing anfschlagungen and der Druckentlastungen em mog- 

von dem ersten Medium, mit dem Kunststoffmaterial. lichst glekhmaBiger zentraler IanenhoJihraum erzeugt 

umschlossen ist Daher nxQssen DurchgangsOffmmgen so werden kann. 

hergestellt werdea welche eine Durcha^ngsverbindong Vorzugswetee wird be! dem Verfahren nach der Erfln- 

zu dem zentralen Innenhohlraum des Formteu* bereuv dung derart vorgegangen, daB wahrend der wetteren 

stellen. Daher ist die Hatsteilung eines solcben Form- Drnrkgasrinleltung der Druck der ersten Dniekgasein- 

teQs zeitaufwenmg und somit kostenintensiv, was unter leitung konstant gehahen oder abgebaut wird Diese 

anderem auch auf die zusitzuche Bearbeltung nach der 65 entsprechenden Stenerungsweisen konnen in Abhan- 

HersteDung unter Ausnutzung des Gasnmendruckver- gi^teit von der Gestalt UDd/oder der GrOBe und/oder in 

fahrens ruruckzufOhren ist Abhangigkeit von weiteren QnfluBgrOBen des herzu- 

Die Erfindung zielt daher darauf ab» unter Oberwin- stellenden Formteils gewahlt werden* 
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Vorzugsweiae werden die abwechsemden Druckgas- 
einloittuigen an wenig&tens zwei lmtcrs c biedtichen Ein- 
leitungsstellen em oder mchrmals wiederhott, bis 
schlieBtich das schmefcmlssige erste Medium, wie 
ICunststoff, in dtt FonnwerkzeugskaviOit derart unter 
AnJage an den Wandcn des Formwerkzeugs verdrangt 
ist, dftfi ein durchgebender Innenhohlr&um vorhanden 
ist Narurlich kann gegebenenfafls die Druckeinkitung 
auch noch an weiteren Stcllcn, das beiBt an mehr aJs 
zwei Stellen, vorgenommen werden* 

Wenn tine wiederholte erne Druckgaseinlehong er- 
folgt, wird vorzugswefae der Dnick dcr weiteren Druck- 
gascinleituDg komtant gehalten oder abgebsuit bzw. re- 
duziert, so daB cine Druckdifferenz im Bexeich der je- 
weils durcb die Dmckgaseinleitunff gebfldeten Inncc- 
hohlrauroe sich ergibt, 30 daB das schmclzflOwige Mate- 
rial in Ungsnchtung des Formteils beispieisweise Wo- 
und bergefcend bewegt werden kaniL 

Vorzugsweise werden die wenigstens zwei Druckgas- 
ciDlehimgen mehrrnah wiederhoh im Wechsel ausge- 
fDnrt. bis schfieBlich em durcbgehender Innenhohlraum 
ausgebfldet ist, welcher im Bereicb der Druckgaseinlri- 
tungsstellen eine Durchgangsvet bindung zur AuBensei- 
te< 



In Fig. 1 ist ein erster Hersteflungsschritt verdeut- 
licht bei dem in ein Formwerkzeug 1 ein erste* Medium, 
beispieisweise eine Kunststoifschmelze, Ober ein en Ein- 
guO 2 unter Vorschaltung eines Scbneckenextruden 
5 beispieisweise derart eingebracfat ist, daB die 70m 
Formwerkzeug 1 in ungefQHtem Zvstand gebfldete 
Fonnrwerkzeugskaviult nur teilweise, beispieisweise et- 
wa zu zwei Drittel oder dergieichen, ausgefuUt ist. so 
daB eine mil 3 bezeichnetc Restkavittt ernalten bleibt 

10 Mit 4 ist beispieisweise eine Eiiuwtungsstelle fOr eine 
erste Druckgasbeaufschlagung und mh 5 eine Einlei- 
tungsstellc fur eine zweite Dnwkgasbeaufscblagung 
oder eine wehere Druekgasbeaufschlagung bezeichnet 
Die AnzabJ der I>uckgasbeaurschlagungsstel)en ist 

is nicht auf die dargestellte Ausfuhnmgsform beschrfinkt 
Die Etnleitungsstelten 4, 5 gind in der Lflnge den axialen 
Enden des herzustellenden Formteils vorzugsweiae zu- 
gcordnet* 

Nacb der teilweisen Befoflung der Formwexkzeugs- 
20 kavitat wird der EmguB 2 geschlossen. 

In Fig. 2 ist gezeigt, daB uber die EinleiuingssteUe 4 
ein zweites Medium, wie ein Druckgas, 



Nr Gas, Druckhrft oder 



en, eingeleitet wird, so 



Airwendxmgsnllle zweckmABifc bei denen der Innen- 
bohlrauro eines Formteils von einem Fluid durchstronjt 
< yf erden soli* 

Als Druckgas kommt bei dem erfindmigsgera*Ben 
Verfahren em Nr-Gas, Druckluft oder dergleichen in 
Betracht Die Gasart wird in Abhlngigkeit von dem 
lOuiststoffmateriaJ Oder anderen EmfluBgroBen ent- 
sprecbend in abgestimmter Weise gewahlt 

Obgfeicb voranstehend in bevorzugter Weise das 
Yerfabren fan Zusammenhang mit Kunststof&naterial 
els erstes Medium beschrieben worden ist, ist die Erfin- 
dung hiexauf naturlicb nicht beschrankt, sonderu in glei- 



daB rich ein erster Innenhohlraum 6 ausbfldet, bei des- 
Dss erflndungsgemlBe HemeUungsverfahren mt 25 sen AusbOdung das erste Medium im noch schmclzflus- 
sich beispieisweise bei ebem Brauschandgriff oder der- dgen Zustand in Ricbtung dcr in Fig. 1 gezeigten Rest- 
gleicnen einsetzen* und es Ist insbesondere for alle jetxe kavitat 3 verdrangt wird 

Bei der Darstdhing nacb FSg,2 ist beispieisweise die 
Druckgaaeinieitung an der ersten Einleitungsstelle 4 ge- 
30 stoppt wobei der Dmck konstsnt gehslten werden kann 
oder abgebint werden kann, ja sogar gegebenenf ails in 
geregeiter undVoder gesteuerter Weise reduziert wer- 
den kann* wSbrend an der zweiten Einleitungsstelle 5 
das zweite Medium mit Oberdruck emgeiehet wird. so 
35 daB ein zweiter in&enbobJraum 7 gebiktet wird, wflb* 
rend dessen Ausbildungdu erste Medium in Wchtung 
ru der ersten GaseinldtungssteUe 4 verdrangt wird, was 
von den Werten der Drucfcdifferenz zwiscfaen dem er- 
sten Innenhohlraum ft and der Dnickbeanfschlagung 
cher oder sinBcher Weise kdnnen auch FonnteOe aus 40 uber die zwehe Eimdtungsstcile 3 abhangig ist. 
anderen Materialien, wie MetaU, Kichtmet&U oder der- Obgleich nicht oiber dargesteUt ist, kdnnen diese 
gleicben hergestelh werden. Druckgaseinleiumgen mehrmals abwechsebd wieder- 

Wesentlich bei dem erfindungsgemfinen Herttel- hoh werden, so daB beispielaweise ausgehend von Hg. 3 
lungsverfahrenBt es, daB rich eine soifierhalb der Form- die Dntckgaseinleitimg an der zweiten Einleitungssteue 
werkzeugskavhat Hegende Nebenkavitit wirksam ver- 45 5 gestoppt wird, der Dnjck konstant gehalten und/ oder 
mekten laflt, wodurch man eine gQnsdgere Materialans- abgebaut oder gesteuert oder geregelt reduziert wird, 
nutzung erzielen kann. Feraer ist von Vortefl, daB zu- wsirend Ober die erste OaseinieitungsxtElle 4 wiederum 
gieich auch die Durchgangsverbindungen bei der Her- eine entente Druckgasbeaitfschlagung erfolgt Diese 
stellung verwirkficht werden. wefche benotigt werden, weensdweisen Druckgaseinlehungen werden so lange 
wenn der zentrale Innenhohlraum von emem Fhnd $0 fortgesetzt bis schlieBlkh entsprechend Fig. 4 ein 
durchstromt werden soE NatOrlkh wird der Befulhmgs* FormteD ernalten wird, wekhes einen durchgehenden 
grad der Fomwerkzcugskavitat unter Berucksichd- Innenhohlraum 6 bat, wekher von einem Mantel aus 
gung des herzustellenden Teib in entsprechend geeig- dem ersten Medium, wie der Kunststoffschmetee, umge- 
neter Weise gewfihit, was aber gegebenenf alls ohne ben ist wobei un Bereicb der KinlcafiingaieDen 4, 5 
Schwierigkehen an Hand von einfachen Versucben fur 55 Durcngangsverbindungen % JO vorhanden and, wetehe 
den Durchschnhtsfachmann jederzeh mdglich ist Fer- bis zur AuBensdte des Fonntefis rekhen. Somh kann 
ner wird bei dicsem Herstellungsverfahren der Gedan- also der schlieBIicb gebUdete durchgehende Innenhohl* 
ke der Bereitsteflung edner Innenkavitflt genutzt, so daB ream 8 von einem Fluid durchsWmt werden, Insbeson- 
sich diese Verfahrenswetse auch als inaenkavitatsver- dere hat sich diese Verfahrensweise zweckmaBig zur 

60 Hersteflung beispieisweise von Brausehandgriffen oder 
derglekhenerwiesen. 

Wie zu erseheu ist, rnsssen daher Durtthgangaftffnun- 
gen nicht nachtraglich nach der HersteUung des Form- 
tells ersteilt werden, so daB weitere zusitzh'che Bearbei* 
chung der wesentnehen Verfabrensschritte des Herstel- 65 tungen bei dem erfmdungsgemafien Herstelhmgsver- 
hmgsverf ahrens nacb der Erfmdung fahren en tf ail en konncn. 

In den Figuren der Zeichmmg sind glekhe oder ahnli- Obgieich nicht nther gezeigt ist, fconnen die entspre- 
che Tcik mit denselben Bezugszekhen versehea chenden Druckregetongen oder -steuerung for die 



fahren* I 

Die Erfindung wird nachstehend an Hand dner be- 
vorzugten Ausnlhrungsfonn unter Bezugaahme auf die 
beigef Qgte Zeichnung nSber erltutert Darin zeigen: 
Ftg> 1 bis 4 BChematische Anskhten znr Verdeutli- 
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Dnickyagcinlcfamg sowic gegebenenfalls die Mengen- 
fltmicnmgcD in Abhingigkeit von den Eigenschaften des 
zu verarbeitcndcn ersten Mediums oder Materials so- 
wie untcr BerCctcnditzgung der Gestalt und der GroBe 
del herzustelleoden f onntefls gcwahlt warden. Gege- 
benenfaJls konneu audi KernteOe eingwtit wcrdca 
wenn Hohlrauravenrweigungen bciaplelffweise Iza Inne- 
rea <ka Formtefls gewOnscht and. Zuattzlich konme 
man mh den KernteDen auch noch erne weitcrt Innen- 
kavitat gegebenenf alls erzeugen. 

Somit 1st zu crseheiv da6 die Erfindung nkht auf die 
voranstehend geachiMerten Einxelheiten der bevorzug- 
ten Aiiiruhningsfonn beschr&nkt ist Vielmehr smd 
zahlreiche Abindcnmg und ModUOcadocien mdg&ch, 
die der Fachmann ira Bcdarfsfafl treffen wird ohne den 
Erfmdungsgedaxikenzuverumen, 



Medium (Kunststoffsehmetze) 



10 



15 



Bezugazdchentiste 

1 Formwerkzeng 
2Emgu8fBrerete 
3R*stk«vtt&t 

4 Bfite EinkitunggteJle 

5 Weitert Emleitungastelle 

6 Erater Innenbohlraum » 

7 Zwcitcr Innenhohlraam 

8 Duichgchender Innenbohlnuim 

9 Dtirdigang^wbbdung 

10 Durcbgangwrblndung. 

3D 

Patentanspruche 

1. Verfahren zur Hersteltang von einen zentralen 
Innenbohlnum aufwelsenden Formtelten unter 
Anwendtmg des GasmnendVuckvcrfkhnnfc bd as 
dem ein crates Medium, wie cine Kunatotoffschmel- 
ze, in eine FormwerfaeugskavMt eingebraebt und 
ein Druckgas zur Erxcogung cines Innenhohlnmim 
eingefcitet wird dadurch gekrnnTHrhaet, daB daa 
crate Medium so eingebraebt wW, daB die Form- w 
wcrfczeugskavftat nur teuweise anagefQflt ist und 
cine Restkavftit erhalten bleibt, daft daa Druckgas 
ah zweitea Medium wfihr end einer enten Druck- 
gaaeinJehong in die teuweise gefulhe Formwerk-. 
zeugskavitfit wenigatens im Berefcfc des enten Me- 45 
dhxms mit Oberdruck ekgeteitet wird and dafl an- 
scblieBend wenigstens im Bereich der vorangeben- 
den Rertkavittt wenigitens eine wefcere Druckga*- 



Z Verfahren nach Anspruch 1, dadorch gekeuv ao 
zeichnet, daB wihrend der weftem Drudcgason- 
letamg der Druck der enten Drodnmacmleitung 
konstant gehalten oder abgebaut wird 
X Verfahren nach Anspruch I oder 2, dadurch ge- 
kennzefchnet, daB nach der weiteren Druckgaseln- « 
lohung wiederum eine eme Dnickgaseinleitung cr- 
folgt 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekencv 
zekfanetp daB wihrend der wiederholten enten 
Dnidgaseinlehnng *w r>™A der weiteren Druck- $0 
gaadnleitung konstant gehalten oder abgebaut 
wird 

0. Verfahren nach eroem der vorangehenden An- 
sorOchc, dadurch gnkemnreinhnet, da& die emc und 
die wenigstena eine weitere Dnidqgaseinieinnuj 65 
mehnnali im WechaeJ vorgenommen warden, bis 

schUeBBch ein dtttxAgehender zeatraler InnenhobJ- 

rmum emruat worden ist, welcher beidendig im Be- 



reich der Dnics^aseinieitungen eine nach auBen 

durcbgefQhrte Durcfagangsverbindung hat 

& Verfahren nach eroexn der vorangebendeD An- 

spruehe, dadurch gekennzekhnet; dad ah zweites 

Medium und alt Druckgas NrGas, Druckluft oder 

der^leicben eingeleitet wird 

7. Verfahren nach einem, der vorangehenden An- 

sprOche, dadurch gekennzeichnet^ daB es zur Her- 

steUung beispielsweise eines Brau»ehandgriffi oder 
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